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(54) Verfahren zum Herstellen eines Doppellagenbleches und eines daraus geformten, 

insbesondere einbrennlackierten Formbauteils sowie ein tiefziehfahiges Doppellagenblech 



(57) Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren 
fur ein Doppellagenblech insbesondere eines lackierten 
Formbauteils aus einem solchen Doppellagenblech 
zum Beispiel fur die AuBenhaut eines Kraftfahrzeuges 
mit einer an den beiden glatten Deckblechen (7,1 0) an- 
geklebten Zwischenlage (6) aus Epoxidharz. Nach Ein- 
bringen der Zwischenlage (6) und von uber die Flache 
verteilten Spots (16) aus einem Epoxidharz, das bei ei- 



ner niedrigeren Temperaturals das Epoxidharz der Zwi- 
schenlage (6) polymerisiert, zwischen die Deckbleche 
(7,10) werden durch Polymerisation des Epoxidharzes 
der Spots (16) die Deckbleche (7,10) raumlich zueinan- 
der fixiert. AnschlieBend findet die Umformung des so 
erhaltenen Verbundes statt. AbschlieBend wird das er- 
haltene Formbauteil (15) lackiert und beim Lackeinbren- 
nen das Epoxidharz der Zwischenlage (6) polymerisiert. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erf inching bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen eines Doppellagenbleches mit einer mit 
dessen Deckblechen verklebten Zwischenlage aus ei- 
nem Epoxidharz in Form eines Hotmelts. 
[0002] Aus solchen Doppellagenblechen werden zum 
Beispiel Formbauteile geformt, die im Karosseriebau 
von Kraftfahrzeugen eingesetzt werden konnen. Des- 
halb sollen sie ein mdglichst geringes Flachengewicht 
bei einer hohen Beulsteifigkeit haben. AuBerdem soil 
das Doppellagenblech gut umformbar, insbesondere 
gut tiefziehfahig, sein. SchlieBlich soli das Formbauteil 
bei der Lackierung, insbesondere einer kathodischen 
Tauchlackierung und einem anschlieBenden Einbren- 
nen des Lackes, keine Probleme erzeugen. 
[0003] Aus der US 4,594,292 A1 ist das Problem be- 
kannt, daB bei einem Doppellagenblech mit einer Zwi- 
schenlage aus einem Harz, die mit den Deckblechen 
verklebt ist, die Klebeverbindung zwischen der Zwi- 
schenlage und den Deckblechen bei hohen Verformun- 
gen durch Ablosung aufgehoben wird. Urn diesem un- 
erwunschten Phanomen zu begegnen und gleichzeitig 
sicherzustellen, daB die Zwischenlage wahrend der 
Umfonnung nicht so stark gegen die Deckbleche druckt, 
da(3 diese in ihren auBeren Bereichen rissig werden, ist 
vorgesehen, daB die Zwischenlage aus drei verschie- 
denen Harzschichten mit jeweils unterschiedlichen Ei- 
genschaften besteht. Die Kernschicht weist ein plasti- 
sches Verhalten auf, wahrend die auBeren Schichten 
aus einem duktilen Harz bestehen, das unter den auf- 
tretenden Umformbelastungen nicht flieBt und somit 
nicht gegen die Deckbleche des Doppellagenbleches 
druckt. Auf diese Weise sollen extreme Umformungen 
bei Biegungen urn bis zu 180° C erreicht werden, ohne 
daB die Zwischenlage sich von den Deckblechen ablost 
und/oder Risse in den Deckblechen entstehen. 
[0004] Formbauteile, die aus einem solchen Doppel- 
lagenblech hergestellt sind, sind allerdings nicht fur das 
Einbrennlackieren geeignet, da die auBeren Schichten 
der Zwischenlage aus einer Mischung aus Polyathylen 
und Polypropylen, also Thermoplasten bestehen, die 
bei Temperaturen von oberhalb 160° C flussig werden. 
Beim Einbrennen des Lackes wahrend einer Einbrenn- 
lackierung, die typischerweise bei Temperaturen von 
180° C und daruber und uber eine Zeitdauer von min- 
destens 30 Minuten erfolgt, wiirde eine solche Zwi- 
schenlage teilweise auslaufen und die fur die Beulstei- 
figkeit des Formbauteils wichtige Klebeverbindung zwi- 
schen den Deckblechen und der Zwischenlage verloren 
gehen. 

[0005] Ferner ist ein Doppellagenblech bekannt (EP 
0 598 428 A1 ), bei dem eine Zwischenlage aus Polypro- 
pylen mit Klebstoff an den Deckblechen klebt. Ein sol- 
ches Doppellagenblech soli fur das Kaltumformen zu ei- 
nem Formbauteil geeignet sein. Das Formbauteil soli 
nach einer Warmebehandlung mit mindestens 135° C 
eine hohe Formstabilitat haben. Da Polypropylen als 



Thermoplast bei Temperaturen oberhalb 160° C flussig 
wird, gilt fur ein solches Bauteil das gleiche wie bei dem 
vorigen Bauteil, namlich, daB die Klebeverbindung zwi- 
schen den Deckblechen und der Zwischenlage bei einer 
5 Behandlungszeit von 30 Minuten mit einer Temperatur 
von mindestes 1 80° C, wie sie beim Lackeinbrennen ub- 
lich ist, verloren geht. 

[0006] In einer alteren nicht vorveroffentlichten deut- 
schen Patentanmeldung (1 98 46 533.5) wird ein Verfah- 

10 ren zum Herstellen eines einbrennlackierten Formbau- 
teils aus einem Doppellagenblech beschrieben, bei dem 
die beiden Deckbleche uber eine Zwischenlage aus ei- 
nen Epoxidharz in Form eines Hotmelts miteinander 
verklebt sind. Bei diesem Verfahren werden die beiden 

15 Deckbleche nach Einbringen des Epoxidharzes raum- 
lich zueinanderfixiert, ohne daB dabei das eingesetzte 
Epoxidharz polymerisiert. Die raumliche Fixierung der 
beiden Deckbleche kann welter dadurch verbessert 
werden, daB fur ein Deckblech ein Noppenblech ver- 

20 wendet wird, das an seinen Noppenspitzen mit dem an- 
deren Deckblech verschweiBt wird. Die so raumlich zu- 
einander fixierten Deckbleche mit der Zwischenlage 
werden anschlieBend zum Formbauteil verformt. Ab- 
schlieBend nach demTauchlackieren des umgeformten 

25 Bauteils erfolgt das Einbrennen des Lackes bei einer 
Temperatur, bei der auch das Epoxidharz der Zwischen- 
lage polymerisiert und damit aushartet. Bei einem sol- 
chen Verfahren ist zwar eine optimale Fixierung der 
Deckbleche dann gegeben, wenn uber die Noppen die 

30 beiden Deckbleche miteinander verschweiBt sind, doch 
hat ein solches Doppellagenblech den Nachteil, daB 
das ebene Deckblech wegen der sich abzeichnenden 
SchweiBpunkte nicht glatt ist. Fur die AuBenhaut eines 
Kraftfahrzeuges Ist ein solches Doppellagenblech des- 

35 halb nicht geeignet. 

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zum Herstellen eines Doppellagenbleches, 
insbesondere fur einbrennlackierte Formbauteile, zu 
schaffen, dessen beide Deckbleche glatt sind, so daB 

40 es auch als AuBenhaut eines Kraftfahrzeuges einge- 
setzt werden kann. 

[0008] Diese Aufgabe wird bei der Erfindung dadurch 
gelost, daB nach Einbringen der Zwischenlage aus ei- 
nem Epoxidharz, das erst bei einer hoheren Tempera- 

45 tur, insbesondere bei Lackeinbrenntemperaturen, poly- 
merisiert (vernetzt) und aus uber die Flache verteilten 
Spots aus einem anderen Epoxidharz : das bei einer 
niedrigeren Temperatur als der Polymerisationstempe- 
ratur des Epoxidharzes der Zwischenlage polymerisiert 

50 und im polymerisierten Zustand noch beschrankt um- 
formbar ist, zwischen die Deckbleche werden die Deck- 
bleche mittels der sie kontaktierenden Spots durch Er- 
warmen ihres dabei polymerisierenden Epoxidharzes 
auf die niedrigere Temperatur zueinander raumlich fi- 

55 xiert. 

[0009] Vorzugsweise wird das Doppellagenblech zu 
dem insbesondere einbrennlackierten Formbauteil 
durch folgende Schritte weiterverarbeitet: 
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a) Das Doppellagenblech wird mit den zueinander 
fixierten Deckblechen bei noch nicht polymerisier- 
tem Epoxidharz der Zwischenlage zum Formbauteil 
umgeformt 

u n d 

b) nach dem Umformen, insbesondere nach dem 
Lackieren des umgeformten Bauteils (15), wird das. 
Bauteil (15) auf die hohere Temperatur, insbeson- 
dere auf die Lackeinbrenntemperatur, erwarmt, bei 
der die Polymerisation des Epoxidharzes der Zwi- 
schenlage (6,26,27), insbesondere gleichzeitig mit 
dem Einbrennen des Lackes, erfolgt. 

[0010] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird 
durch die Wahl bestimmter Epoxidharze einerseits ge- 
wahrleistet, daB die beiden Deckbleche eine gute raum- 
liche Fixierung zueinander erhalten, und andererseits, 
daB bei der Umformung des Doppeilagenbleches zum 
Formbauteil, insbesondere durch Tiefziehen, die 
groBflachige Zwischenlage wegen ihres noch nicht ver- 
netzten Epoxidharzes und die Spots wegen ihrer gegen- 
uber der Flache der Zwischenlage fast vemachlassig- 
baren Flache und ihrer noch ausreichenden Verform- 
barkeit auch im polymerisierten Zustand die erforderli- 
chen Verformungen mitmachen und die Deckbleche 
nicht unzulassig noch belastet werden und/oderes zum 
Ablosen der Deckbleche von den Spots kommt. Wegen 
des flachenmaBig geringen Anteils der Spots und des 
eingestellten E-Moduls senkrecht zur Blechebene 
(Druckbelastung), der im polymerisierten Zustand im 
wesentlichen gleich dem E-Modul der noch nicht poly- 
merisierten Zwischenlage in gleicher Richtung sein soll- 
te, ist auch sichergestelit, daB sich die Spots im Gegen- 
satz zu Noppen beim Umformen nicht durchdrucken. 
Die Deckbleche bleiben also glatt, was fur die AuBen- 
haut eines Kraftfahrzeuges absolut notwendig ist. 
Gleichzeitig ist aber auch sichergestelit, daB das Epo- 
xidharz der Zwischenlage wegen seines zahen Zu- 
stands beim Umformen nicht zwischen den Deckble- 
chen herausgedruckt wird. Fernerist gewahrleistet, daB 
das Epoxidharz bei den beim Einbrennen ublichen ho- 
hen und fur eine langere Zeit einwirkenden Temperatu- 
ren aufschmilzt ohne auszulaufen und polymerisiert, 
wodurch erst die endgiiltige, vollflachige, feste Verkle- 
bung der Deckbleche mit der Zwischenlage eintritt und 
das Formbauteil nach Erkalten des Epoxidharzes seine 
optimale Beulsteifigkeit erhalt. 

[0011] Es versteht sich, daB die Erfindung nicht auf 
die beschrtebenen Epoxidharze beschrankt ist, sondern 
daB auch andere Stoffe mit ahnlichem Verhalten fur die 
Erfindung geeignetsind. Beisolchen Stoffen istwichtig, 
daB sie beim UmformprozeB die in der Regel verzinkten 
Deckbleche fixieren, ohne abzureiBen, was eine gewis- 
se Flexibilitat voraussetzt. Sie sollten eine Aushartetem- 
peratur von ca. 25° C bis 1 50° C und eine Aushartezeit 
haben, die kleiner ist als beim Durchlauf durch einen 
Ofen die Durchlaufzeit. SchlieBlich sollten die Spots im 



ausgeharteten Zustand im wesentlichen die gleiche 
Drucksteifigkeit wie die Zwischenlage im noch nicht 
ausgeharteten Zustand haben. So sind beispielsweise 
als Stoffe fur die Spots flexibilisierte Epoxidharz-Kleb- 
5 stoffe, Polyurethan-Klebstoffe und Kautschuk-Klebstof- 
fe geeignet. 

[0012] Das Einbringen der Zwischenlage und der 
Spots kann auf verschiedene Art und Weise erfolgen. 
[0013] Nach einer ersten Alternative wird die Zwi- 
10 schenlage vor dem Einbringen der Spots mit passenden 
Aufnahmeraumen versehen. Dies kann in der Weise ge- 
schehen, daB als Zwischenlage eine gelochte Folie ver- 
wendet wird, die noch nicht polymerisiert ist. 
[001 4] Fur die Spots konnen unterschiedliche Epoxid- 
es harze verwendet werden. Bei einem unter Warmeein- 
wirkung nicht aufschaumenden Epoxidharz werden die 
Aufnahmeraume aufgefullt. Bei einem durch Erwarmen 
aufschaumenden Epoxidharz werden sie dagegen nur 
teilweise aufgefullt. In jedem Fall kann sichergestelit 
20 werden, daB beim Fugen der Deckbleche und der Zwi- 
schenlage das Epoxidharz der Spots beide Deckbleche 
kontaktiert, so daB es nach dem Erwarmen zu der ge- 
wiinschten raumlichen Fixierung der Deckbleche 
kommt. 

25 [0015] Nach einer zweiten Alternative wird die Zwi- 
schenlage vollflachig zwischen die Deckbleche vor- 
zugsweise im Co ilcoating verfahren eingebracht. Dabei 
werden die als einigermaBen druckfeste Korper ausge- 
bildeten Spots eingestreut. Die Kontaktierung der Spots 

30 mit den Deckblechen erfolgt insbesondere dadurch, 
daB beim Einbringen der Zwischenlage und der Spots 
zwischen die Deckbleche und anschlieBendem Fugen 
die Spots aufgrund ihrer hoheren Druckfestigkeit durch 
die Zwischenlage bis zur Kontaktierung der Deckbleche 

35 gedriickt werden. 

[0016] Die Fixierung der Deckbleche uber die Spots 
durch Polymerisation ihres Epoxidharzes kann auf ver- 
schiedene Art und Weise erfolgen. Sowohl im Durchlauf 
als auch stationar eignet sich eine induktive Erwar- 

40 mung. Zur stationaren Erwarmung eignet sich ferner ei- 
ne die Deckbleche beriihrende Heizpresse. Im Durch- 
lauf kann die Erwarmung auch mittels beheizter Rollen 
erfolgen. 

[0017] Gegenstand der Erfindung ist ferner ein tief- 
45 ziehfahiges Doppellagenblech mit zwei Deckblechen 
aus Metall und einer zwischen den Deckblechen ange- 
ordneten Zwischenlage aus Epoxidharz, insbesondere 
zur Verwendung in einem Verfahren der beschriebenen 
Art. Bei einem solchen Doppellagenblech sind in der 
50 Zwischenlage uber deren Flache verteilt an den Deck- 
blechen klebende und sie raumiich zueinander fixieren- 
de Spots eingebettet, die aus einem polymerisierten Ep- 
oxidharz bestehen, dessen Polymerisationstemperatur 
unter der Polymerisationstemperatur des Epoxidharzes 
55 der Zwischenlage liegt. 

[0018] Bei einem solchen Doppellagenblech kann 
das beim spateren Einsatz starkeren Belastungen aus- 
gesetzte Deckblech starker, insbesondere dicker als 
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das andere Deckblech dimensioniert sein. So laBt sich 
ein gewichtsoptimiertes Bauteil herstellen. 
[0019] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer 
Zeichnung naher erlautert. Im einzelnen zeigen: 

Fig. 1 den HerstellungsprozeB eines einbrennlak- 
kierten Formbauteils von der Phase der Her- 
stellung eines Doppellagenbleches bis zur 
Phase der Einbrennlackierung, 

Fig. 2 die Phasen V bis VII des Herstellungsprozes- 
ses gemaB Fig. 1 

und 

Fig. 3 ein Verfahren zum Einbringen einer Zwi- 
schenlage und Spots zwischen Bandern als 
Deckblechen in einer zu den Phasen I bis VII 
des Herstellungsprozesses gemaS Fig. 1 an- 
deren Art und Weise. 

[0020] Beim HerstellungsprozeB nach Fig. 1 wird von 
einem Extruder 1 fur eine Zwischenlage eine Folie 2 aus 
einem noch nicht polymerisierten Epoxidharz herge- 
stellt (Phase I). Diese Folie 2 durchlauft einen Lochap- 
parat 3, der uber die Flache verteitt in der Folie 2 Auf- 
nahmeraume 4 fur Spots aus einem anderen Epoxid- 
harz als das der fur die Zwischenlage bestimmten Folie 
2 erzeugt (Phase II). Nach dem Lochapparat 3 durch- 
lauft die Folie 2 eine Schere 5, die die Folie 2 auf das 
Format von Zwischenlagen 6 ablangt (Phase III). 
[0021 ] Die Zwischenlage 6 wird auf ein als Flachblech 
ausgebiidetes Deckblech 7 abgelegt, das von einem 
Blechstapel 8 zugefuhrt wird (Phase IV). Dann werden 
die Aufnahmeraume 4 aus einem Dosierapparat 9 mit 
Epoxidharz fur die Spots gefulit (Phase V in Fig. 1 und 
unteres Bild in Fig. 2). Wahrend das Epoxidharz der Fo- 
lie 2 bei Lackeinbrenntemperaturen von ublicherweise 
uber 160° C polymerisiert, liegt die Polymerationstem- 
peratur fur das Epoxidharz der Spots darunter, aber 
uber 70° C, bei der aber schon das Epoxidharz der Folie 
2 klebfahig wird. Beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 2 
werden die Aufnahmeraume 4 mit einem unter Warrne 
aufschaumenden, vorzugsweise tixotrop eingestellten 
Epoxidharz teilweise aufgefullt. 

[0022] Nach Befullen der Aufnahmeraume 4 wird ein 
als Flachblech ausgebiidetes Deckblech 10 aufgelegt, 
das von einem Blechstapel 11 zugefuhrt wird (Phase VI 
in Fig. 1 und mittleres Bild in Fig. 2). Dieser so zusam- 
mengestellte Verbund aus den beiden Deckblechen 
7,10 und der dazwischen eingebrachten Zwischenlage 
6 mit dem in den Aufnahmeraumen 4 befindlichen Ep- 
oxidharz gelangt dann in eine Heizpresse 12 (Phase VII 
in Fig. 1 und oberes Bild in Fig. 2). Unter gleichzeitiger 
Anwendung von Warme und Druck findet eine Polyme- 
risation des Epoxidharzes in den Aufnahmeraumen 4 
gegebenenfalls unter Aufschaumen statt, so da3 dieses 
Epoxidharz beide Deckbleche 7,10 kontaktiert und dar- 



an anklebt, wahrend das Epoxidharz der Zwischenlage 
6 zwar auch an die Deckbleche anklebt aber nicht po- 
lymerisiert. Nach Abkuhlen und Ausharten bildet das 
Epoxidharz in den Aufnahmeraumen 4 die beiden Deck- 
5 bleche 7,10 raumlich zueinander fixierende Spots. 
[0023] Das auf diese Art und Weise hergestellte Dop- 
pellagenblech 13 wird dann einer Tiefziehanlage 14 zu- 
gefuhrt und zum gewiinschten Bauteil 15 umgeformt 
(Phase VIII). Beim Tiefziehen machen sich die aus po- 
io lymerisiertem Epoxidharz bestehenden, uber die Fla- 
che verteilten und nur einen ganz geringen Flachenan- 
teil ausmachenden, noch ausreichend verformbaren 
Spots 1 6 positiv in sofern bemerkbar, als sie die Deck- 
bleche 7,1 0 raumlich zueinander fixieren, aber nicht da- 
15 zu fuhren, daB es an den Verbindungsstellen zu Druck- 
marken in den Deckblechen kommt. Deshalb ist ein der- 
ail umgeformtes Bauteil 15 auch als AuBenhaut eines 
Kraftfahrzeuges verwendbar. 

[0024] Das so umgeformte Bauteil 1 5 gelangt dann in 
eine Lackieranlage 17, insbesondere in ein KTLTauch- 
bad (Phase IX). AnschlieBend wird es einem Brennofen 
18 zugefuhrt, in dem der Lack eingebrannt wird und 
gleichzeitig das bis dahin noch nicht polymerisierte Ep- 
oxidharz der Zwischenlage 6 polymerisiert wird (Phase 
X). Das Ergebnis ist ein als AuBenhaut eines Kraftfahr- 
zeuges geeignetes lackiertes Formbauteil, das bei ge- 
ringem Gewicht eine hohe Beulsteifigkeit hat. 
[0025] Das Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 3 unter- 
scheidet sich von dem der Fig. 1 im wesentlichen darin, 
wie die Zwischenlage und die Spots zwischen die Deck- 
bleche eingebracht werden. Dazu werden zwei Deck- 
bleche 20,21 in Bandform uber zwei beheizte Rollen 
22,23 gefuhrt. Fur die Zwischenlage werden etwa im 
Scheitel dieser Rollen 22,23 mit Auftragsapparaten 
24,25 Schichten 26,27 aus Epoxidharz aufgebracht. Die 
Dicke dieser Schichten 26,27 wird mittels Rakel 28 s 29 
eingestellt. In den Zwickel der mit Epoxidharz beschich- 
teten, bandformigen Deckbleche 20, 21 werden mittels 
einer Schuttrinne 30 uber die Breite der Deckbleche 
20,21 verteilt Korper 31 aus Epoxidharz eingestreut. 
Diese Korper 31 sind druckfester als die Schichten 
26,27 und haben eine Dicke, die mindestens gleich dem 
Abstand der Innenseiten der Deckbleche 20,21 im Spalt 
der Rollen 22,23 ist. Auf diese Art und Weise wird ge- 
wahrleistet, daB sich die Korper 31 durch die Schichten 
26,27 des weicheren Epoxidharzes durchdrucken und 
die Deckbleche 20,21 kontaktieren. Bei ausreichender 
Erwarmung polymerisiert das Epoxidharz der K6rper31 
und klebt an den Innenseiten der Deckbleche 20,21 an, 
wahrend das Epoxidharz der die Zwischenlage bilden- 
den Schichten 26,27 aber noch nicht polymerisiert, die 
Schichten 26,27 sich aber verbinden. Nach Abkuhlung 
fixieren dann die aus den Korpern 31 gebildeten, uber 
die Flache verteilten Spots 32 die Deckbleche 20 : 21 
raumlich zueinander. Sofern anstelle von nicht auf- 
schaumendem Epoxidharz fur die Bildung der Spots 32 
aufschaumendes Epoxidharz verwendet wird, kommt 
es auf den Durchmesser der Korper 31 weniger an. Im 
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diesem Fall ist entscheidend, daB die durch das Auf- 
schaumen bedlngte VolumenvergroBerung ausrei- 
chend groB ist, um die Deckbleche 20,21 zu kontaktie- 
ren. 

[0026] Das auf diese Art und Weise hergestellte Dop- 
pellagenblech kann dann abgelangt werden und ent- 
sprechend den Phasen VIII bis X der Fig. 1 zum ein- 
brennlackierten Formbauteil weiterverarbeitet werden. 



Patentan sprue he 

1. Verfahren zum Herstellen aus einem Doppellagen- 
bleches mit einer rnit dessen Deckblechen (7,10, 
20,21) verklebten Zwischenlage (6,26,27) aus ei- 
nem Epoxidharz in Form eines Hotmelts, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach Einbringen 
der Zwischenlage (6,26,27) aus einem Epoxidharz, 
das erst bei einer hoheren Temperatur, insbeson- 
dere Lackeinbrenntemperaturen, polymerisiert 
(vernetzt), und aus uberdie Flache verteilten Spots 
(16,32) aus einem anderen Epoxidharz, das bei ei- 
ner niedrigeren Temperatur als der Polymerisati- 
onstemperatur des Epoxidharzes der Zwischenla- 
ge (6.26,27) polymerisiert und im polymerisierten 
Zustand noch beschrankt verformbar ist, zwischen 
die Deckbleche (7,10,20,21), werden die Deckble- 
che (7,10,20,21) bei sie kontaktierenden Spots 
(16,32) durch Erwarmen ihres dabei polymerisie- 
renden Epoxidharzes auf die niedrigere Temperatur 
zueinander raumlich fixiert: 

2. Verfahren nach Anspruch 1 und Weiterverarbeitung 
zu einem insbesondere einbrennlackierten Form- 
bauteil, gekennzeichnet durch folgende weiteren 
Schritte: 

a) das Doppellagenblech mit den zueinanderfi- 
xierten Deckblechen (7,1 0,20,21) wird bei noch 
nicht polymerisiertem Epoxidharz der Zwi- 
schenlage (6,26,27) zum Formbauteil (15) um- 
geformt, 

und 

b) nach dem Umformen, insbesondere nach 
dem Lackieren des umgeformten Bauteils (15), 
wird das Bauteil (15) auf die hohere Tempera- 
tur, insbesondere die Lackeinbrenntemperatur, 
erwarmt, bei der die Polymerisation des Epo- 
xidharzes derubrigen Zwischenlage (6,26,27), 
insbesondere gleichzeitig mit dem Einbrennen 
des Lackes, erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenlage 
(6,26,27) vollflachig zwischen die Deckbleche 
(20,21), insbesondere im Coilcoatingverfahren, 
eingebrachtwird und dabei fur die Spots (32) kleine 



druckfeste Korper (31) aus Epoxidharz eingestreut 
werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 

s dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenlage 

(6) vor dem Einbringen der Spots (1 6) mit passen- 
den Aufnahmeraumen (4) versehen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 

10 dadurch gekennzeichnet, daB als Zwischenlage 
eine gelochte Folie verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahmerau- 
15 me (4) mit einem unter Warmeeinwirkung nicht auf- 
schaumenden Epoxidharz fur die Spots (1 6) aufge- 
fullt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahmerau- 
me (4) mit einem unter Warmeeinwirkung auf- 
schaumenden Epoxidharz fur die Spots (16) nur 
teilweise aufgefullt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB beim Einbringen 
der Zwischenlage (26,27) und der Spots (32) zwi- 
schen die Deckbleche (20,21) und anschlieBenden 
Fugen die Spots (32) aufgrund ihrer hoheren Druck- 
festigkeit durch die Zwischenlage (26,27) bis zur 
Kontaktierung der Deckbleche (20,21) gedriickt 
werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Erwarmen des 
Doppellagenbleches auf die niedrigere Temperatur 
induktiv oder stationar mit einer die Deckbleche 
(7,10) beruhrenden Heizpresse (12) oder im Durch- 
lauf mit die Deckbleche(20,21) beruhrenden, ge- 
heizten Rollen (22,23) erfolgt. 

10. Tiefziehfahiges Doppellagenblech mit zwei Deck- 
blechen (7,10,20,21) aus Metall und einer zwischen 
den Deckblechen (7,10,20,21) angeordneten Zwi- 
schenlage (6, 26,27) aus Epoxidharz, insbesonde- 
re zur Verwendung in einem Verfahren nach An- 
spruch 2 und insbesondere in Verbindung mit einem 
der Anspruche 3 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB in der Zwischenla- 
ge (6,22,23) verteilt an den Deckblechen 
(7,10,20,21) klebende und sie raumlich zueinander 
fixierende Spots (16,32) eingebettet sind, die aus 
einem polymerisierten Epoxidharz bestehen, des- 
sen Polymerisationstemperatur unter der Polyme- 
risationstemperatur des Epoxidharzes der Zwi- 
schenlage (6,26,27) liegt. 

11. Tiefziehfahiges Doppellagenblech nach Anspruch 
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10, 

dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Deck- 
bleche (7,10,20,21) unterschiedliche Materialstar- 
ken, insbesondere Dicken haben. 
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